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D-89522 Heidenheim 



Akte: PC11204 DE 
Sandwichspannung" 



Aktenzeichen: 101 02 555.1 
Anmeldet ag : 200 1-01-19 



Presse 



Die Erfindung betrifft eine Presse zur Behandlung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder 
einer anderen Faserstoffbahn mit zumindest einem, von zwei Presswalzen gebildeten 
Pressspalt, durch den neben der Faserstoffbahn beidseitig je ein Band lauft, wobei 
die Faserstoffbahn nach dem Pressspalt uber eine Sandwich-Strecke gemeinsam von 
beiden Bandern geftihrt wird sowie dazugehorige Steuerverfahren. 

Derartige Pressen zur Entwasserung von Faserstoffbahnen sind seit langem bekannt 
und insbesondere bei der Ausfiihrung mit langen Pressspalten mit einer hohen Ent- 
wasserungsleistung verbunden. Die Sandwich-Strecke gewahrleistet dabei auch bei 
hohen Bahngeschwindigkeiten eine sichere Fuhrung der Faserstoffbahn. 

Die Antriebsleistung wird uberwiegend von einer Presswaize und eventuell dem diese 
Presswaize umlaufenden Band aufgebracht. 

In der Sandwich-Strecke kommt es zu Belastungen der Faserstoffbahn infolge unter- 
schiedlicher Geschwindigkeiten der Bander, die bis zur Beschadigung der Faserstoff- 
bahn fuhren konnen. AuBerdem haben Unterschiede in der Spannung der beiden 
Bander auch unterschiedliches Haftungsverhalten zwischen der Faserstoffbahn und 
den Bandern zur Folge, was die sichere Fuhrung der Faserstoffbahn nach der Sand- 
wich-Strecke erschwert. 

Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, bei diesen Pressen den genannten Nachtei- 
len entgegenzuwirken. 

Erfindungsgemali wurde die Aufgabe dadurch gelost, dass beiden Bandern auRer- 
halb des Pressspaltes wenigstens je ein Bandantrieb zugeordnet ist. Durch den An- 
trieb beider Bander verringern sich die Spannungs- und Geschwindigkeitsunterschie- 
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de zwischen den Bandern erheblich, was die Beanspruchung der Faserstoffbahn ver- 
ringert und deren Haftungsverhalten bezuglich der Bander verbessert. 

Wegen der hoheren Entwasserungsleistung sollte der Pressspalt in Bahnlaufrichtung 
verlangert ausgefuhrt sein und vorzugsweise von einer Schuhpresswaize und einer 
zylindrischen Gegenwaize gebildet werden. Zur Aufnahme und zum Abtransport des 
im Pressspalt ausgepressten Wassers sollten zumindest ein, vorzugsweise beide 
Bander als luftdurchlassige, wasseraufneiimende Pressfiize ausgebildet sein. 

Als Bandantriebe eignen sich besonders vom jeweiiigen Band teilweise umschlunge- 
ne Leitwalzen. Die Antriebsleistung kann jedoch auch uber andere Vorrichtungen, 
beispielsweise einen, nur dem betreffenden Band zugeordneten Pressspalt in das 
Band eingebracht werden. 

Um die Ubergabe der Faserstoffbahn an ein folgendes Abnahmeelement vorzuberei- 
ten, sollte ein Band nach der Sandwich-Strecke von der Faserstoffbahn weggefuhrt 
werden. Mit Vorteil kann dieses weggefuhrte Band von zumindest einer der Sand- 
wich-Strecke nachgeordneten Leitwaize angetrieben werden. Wahrend des WegfCih- 
rens sollte das nach der Sandwich-Strecke die Faserstoffbahn allein fuhrende Band 
gemeinsam mit der auSen liegenden Faserstoffbahn eine vorzugsweise angetriebene 
Leitwaize umschlingen. Um dabei die Fuhrung der Faserstoffbahn zu verbessern 
sollte das die Faserstoffbahn allein fuhrende Band als luftdurchlassiger, wasserauf- 
nehmender Pressfilz ausgebildet und die von ihr umschlungene Leitwaize besaugt 
sein. 

Es ist jedoch auch moglich, dass das Band in Form des PreBfilzes nach der Sand- 
wichstrecke gemeinsam mit der auSen liegenden Faserstoffbahn ein feststehendes 
und besaugtes Leitelement umschlingt. Dieses Leitelement ist auf der, dem Prelifilz 
zugewandten Seite perforiert, wobei der Innenraum mit einer Unterdruckquelle ver- 
bunden ist. 
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Im Anschluss kann das, die Faserstoffbahn allein fuhrende Band in beiden Fallen die 
Faserstoffbahn an ein Abnahmeelement vorzugsweise in Form eines anderen Ban- 
des ubergeben. Vorteilhaft ist hierbei. wenn das Band nach der Abgabe der Faser- 
stoffbahn uber eine angetriebene Leitwaize gefuhrt wird. 

Urn die Beanspruchung der Faserstoffbahn in der Sandwich-Strecke zu minimieren 
sollten die dem Pressspalt folgenden Bandantriebe jedes Bandes in Abhangigkeit von 
der Spannung und/oder der Geschwindigkeit der Bander gesteuert werden. Dies setzt 
naturlich die Messung der Spannung bzw. der Geschwindigkeit der Bander im kriti- 
schen Bereich voraus. Insbesondere sollte dies bei den der Sandwich-Strecke un- 
mittelbar folgenden Bandantrieben erfolgen. 

In Verbindung damit, aber auch unabhangig davon, sollte die Leitwaize im Bereich 
des Wegfuhrens des anderen Bandes mit einer geringeren Geschwindigkeit als die, 
nach der Abgabe der Faserstoffbahn angeordnete Leitwaize angetrieben werden. 
Dies erhoht die Spannung des fuhrenden Bandes in dem Abschnitt zwischen den 
Leitwalzen. Im Ergebnis verbessert sich die Haftung der Faserstoffbahn am Band, so 
dass einem Randzupfen beim Wegfuhrens des anderen Bandes entgegengewirkt 
wird. 

Nachfolgend soil die Erfindung an einem AusfCihrungsbeispiel naher erlautert werden. 
In der beigefugten Zeichnung zeigt die Figur einen schematischen Querschnitt durch 
eine erfindungsgemalSe Presse einer Papiermaschine. 

Die Presse besteht hier aus nur einem Pressspalt, wobei jedoch problemlos auch 
weitere gleich- oder andersartige Pressanordnungen folgen konnen. Der Pressspalt 
wird von einer Schuhpresswaize 6 sowie einer angetriebenen, zylindrischen Gegen- 
walze 7 gebildet. Zur Realisierung eines in Bahnlaufrichtung 5 verlangerten Press- 
spaltes besteht die Schuhpresswaize 6 aus einem flexiblen Walzenmantel, der uber 
einen Anpressschuh mit konkaver Anpressflache zur Gegenwaize 7 hin gedruckt 
wird. 



(1012046.DOC-3)/AMII PC11204DE 2001-01-17 




-4 - 

Zum Zweck einer gleichmaSigen und intensiven Entwasserung wird mit der Faser- 
stoffbahn 1 beidseitig je ein Band 2,3 in Form eines luftdurchlassigen und wasserauf- 
nehmenden Pressfilzes durch den Pressspalt gefuhrt. Die Pressfiize dienen zur Auf- 
nahme und dem Abtransport des im Pressspalt ausgepressten Wassers. 

Zur Gewahrleistung einer sicheren Fuhrung der Faserstoffbahn 1, insbesondere bei 
hohen Bahngeschwindigkeiten, wird die Faserstoffbahn 1 nach dem Pressspalt uber 
eine Sandwich-Strecke 11 gemeinsam von beiden Bandern 2,3 gefuhrt. Nach der 
Sandwich-Strecke 1 1 wird das hier obere Band 2 von der Faserstoffbahn 1 wegge- 
fuhrt. Danach umschlingt dieses Band 2 eine angetriebene Leitwaize 8, welche da- 
durch als Bandantrieb 4 wirkt. 

Das nach der Sandwich-Strecke 11 die Faserstoffbahn allein fuhrende Band 3 um- 
schlingt gemeinsam mit der auSen liegenden Faserstoffbahn 1 eine angetriebene und 
besaugte Leitwaize 9. Diese besaugte Leitwaize 9 besitzt ein perforierten Walzen- 
mantel, dessen Innenraum mit einer Unterdruckquelle verbunden ist. Diese Besau- 
gung erhoht die Haftung der Faserstoffbahn 1 am fuhrenden Band 3. 

Im Anschluss ubergibt das fuhrende Band 3 die Faserstoffbahn 1 an ein Abnahme- 
element 12 in Form eines, eine angetriebene und besaugte Leitwaize umschlingen- 
den Bandes, speziell eines Pressfilzes oder eines Trockensiebes einer folgenden 
Einheit der Papiermaschine. 

Nach der Abgabe Faserstoffbahn 1 wird das Band 3 ebenfalls uber eine angetriebene 
Leitwaize 10 gefuhrt. 

Zur Steuerung bzw. Regelung der Bandantriebe 4 wird die Geschwindigkeit der Ban- 
der 2,3 von Sensoren 13 erfasst. Die Messergebnisse dieser Sensoren 13 werden 
einer Steuereinheit 14 zugefiihrt. Diese Steuereinheit 14 beeinfiusst die Bandantriebe 
4 in Form der Leitwalzen 8,9,10. Dies erfolgt bei den der Sandwich-Strecke 11 un- 
mittelbar folgenden Bandantrieben 4 derart, dass die von den Bandern 2,3 ausge- 
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hende Beanspruchung der Faserstoffbahn 1 minimiert wird. Das bedeutet, dass in der 
Sandwich-Strecke 11 bei beiden Bandern 2,3 die gleiche Geschwindigkeit angestrebt 
wird. Dies wirkt Schub- und Reibkraften zwischen der Faserstoffbahn 1 und den Ban- 
dern 2, 3 entgegen. 

AuSerdem wird die, nach der Abgabe der Faserstoffbahn 1 angeordnete Leitwaize 10 
schneller angetrieben als die besaugte Leitwaize 9, so dass das Band 3 zwischen 
diesen Leitwaizen 9,10 gespannt wird. Im Ergebnis wird dadurch dem Ablosen insbe- 
sondere der Bahnrander der Faserstoffbahn 1 nach dem Wegfuhrens des anderen 
Bandes 2 entgegengewirkt. 



V 
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Voith Sulzer Papiertechnik Patent GmbH 
Sankt Pdltener Strasse 43 
D-89522 Heidenheim 



Akte: PC11204 DE 
"Sandwichspannung" 



Patentanspruche 



1 . Presse zur Behandlung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Fa- 
serstoffbahn (1) mit zumindest einem, von zwei Presswalzen gebildeten Press- 
spalt, durch den neben der Faserstoffbahn (1) beidseitig je ein Band (2,3) lauft, 
wobei die Faserstoffbahn (1) nach dem Pressspalt uber eine Sandwich-Strecke 
(11) gemeinsam von beiden Bandern (2,3) geftihrt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass 

beiden Bandern (2,3) auSerhalb des Pressspaltes wenigstens ein Bandantrieb 
(4) zugeordnet ist. 

2. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 

der Pressspalt in Bahnlaufrichtung (5) verlangert ausgefuhrt ist und vorzugswei- 
se von einer Schuhpresswaize (6) und einer zylindrischen Gegenwaize (7) ge- 
bildet wird. 

3. Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
zumindest ein Band (2,3) als luftdurchlassiger, wasseraufnehmender Pressfilz 
ausgebildet ist. 

4. Presse nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass 

die Bandantriebe (4) als vom jeweiligen Band (2,3) teilweise umschlungene 
Leitwalzen (8,9,10) ausgefuhrt sind. 

5. Presse nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass 

ein Band (2) nach der Sandwich-Strecke (11) von der Faserstoffbahn (1) weg- 
gefuhrt und vorzugsweise von einer darauf folgenden Leitwaize (8) angetrieben 
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wird. 

6. Presse nach Anspruch 5. dadurch gekennzeichnet, dass 

das nach der Sandwich-Strecke (11) die Faserstoffbahn (1) allein fuhrende 
Band (3) gemeinsam mit der auBen liegenden Faserstoffbahn (1) eine vorzugs- 
weise angetriebene Leitwaize (9) umschlingt. 

7. Presse nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass 

das die Faserstoffbahn (1) allein fuhrende Band (3) als luftdurchlassiger, was- 
seraufnehmender Pressfiize ausgebildet und die von ihr umschlungene Leitwai- 
ze (9) besaugt ist. 

8. Presse nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass 

das nach der Sandwich-Strecke (11) die Faserstoffbahn (1) allein fuhrende 
Band (3) als luftdurchlassiger, wasseraufnehmender PreBfilz ausgebildet ist und 
uber ein feststehendes und besaugtes Leitelement gefuhrt wird. 

9. Presse nach einem der Anspruche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
das nach der Sandwich-Strecke (11) die Faserstoffbahn (1) allein fuhrende 
Band (3) die Faserstoffbahn (1) an ein Abnahmeelement (12) vorzugsweise in 
Form eines anderen Bandes ubergibt. 

10. Presse nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass 

das Band (3) nach der Abgabe der Faserstoffbahn (1) uber eine angetriebene 
Leitwaize (10) gefuhrt wird. 

11. Verfahren zur Steuerung der Bandantriebe (4) nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 

die dem Pressspalt folgenden Bandantriebe (4) jedes Bandes (2,3) in Abhangig- 
keit von der Spannung und/oder der Geschwindigkeit der Bander (2,3) gesteuert 
werden. 
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12. Verfahren zur Steuerung der Bandantriebe (4) nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 

die der Sandwich-Strecke (11) unmittelbar folgenden Bandantriebe (4) in einer, 
die Beanspruchung der Faserstoffbahn (1) minimierenden Weise gesteuert wer- 
den. 

13. Verfahren zur Steuerung der Bandantriebe (4) nach einem der Anspruche 6, 7 
und 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass 

die Leitwaize (9) im Bereich des Wegfuhrens des anderen Bandes (2) mit einer 
geringeren Geschwindigkeit als die, nach der Abgabe der Faserstoffbahn (1) 
angeordnete Leitwaize (10) angetrieben wird. 
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Voith Sulzer Papiertechnik Patent GmbH 
Sankt Poitener Strasse 43 
D-89522 Heidenheim 



II 



Akte: PC11204 DE 
Sandwichspannung" 



Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft eine Presse zur Behandlung einer Papier-, Kar- 
ton-, Tissue- Oder einer anderen Faserstoffbahn (1) mit zumindest ei- 
nem, von zwei Presswalzen gebildeten Pressspalt, durch den neben 
der Faserstoffbahn (1) beidseitig je ein Band (2,3) lauft, wobei die Fa- 
serstoffbahn (1) nach dem Pressspalt uber eine Sandwich-Strecke (11) 
gemeinsam von beiden Bandern (2,3) gefuhrt wird sowie Verfahren zur 
Antriebsteuerung. 

Eine sichere Fuhrung sowie eine moglichst geringere Beanspruchung 
der Faserstoffbahn (1) wird dabei dadurch erreicht, dass beiden Ban- 
dern (2,3) auBerhalb des Pressspaltes wenigstens ein Bandantrieb (4) 
zugeordnet ist. 



(Figur 
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